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1.1. LATAR BELAKANG 
Susu merupakan salah satu produk pangan yang mengandung nutrisi tinggi dan sudah dikenali 
di berbagai daerah. Sumber utama penghasil susu murni di Indonesia didapat dari hasil sekresi 
kelenjar mamae ( mamae gland ) hewan seperti sapi perah, kambing, kuda, dan lainnya. 
Kandungan gizi yang tinggi didalam susu murni seperti karbohidrat, protein, lemak, vitamin 
dan mineral (seperti kalsium) membuat susu menjadi salah satu bahan pangan yang ideal 
dikonsumsi oleh masyarakat. Untuk usia produktif, susu sangat penting untuk membantu 
pertumbuhan tubuh, tulang dan gigi. Untuk ibu hamil dan lansia, susu sangat penting untuk 
membantu memperkuat tulang dan mencegah terjadinya pengeroposanpada tulang atau yang 
sering disebut dengan Osteophorosis tulang.  
Kandungan nutrisi didalam susu segar tergolong cukup banyak, menjadikan susu sebagai 
media pertumbuhan yang cocok untuk mikroorganisme, sehingga diperlukan adanya 
serangkaian proses dan penanganan dari manusia untuk meminimalisir terjadinya kerusakan 
yang disebabkan oleh kontaminasi oleh mikroorganisme, serta memperpanjang umur simpan 
produk susu. Seiring dengan perkembangan teknologi pengolahan susu dan permintaan akan 
konsumsi susu , ditemukan cara untuk mengolah susu dengan beberapa cara seperti sterilisasi 
dan pasteurisasi yang menggunakan faktor suhu pemanasan untuk mematikan/menginaktivasi 
mikroorganisme yang berpotensi dalam kerusakan susu. Selain itu ada pula teknik 
homogenisasi yang merupakan kegiatan pemerataan ukuran globula lemak susu menjadi lebih 
kecil dan meminimalisir terjadinya separasi antara kandungan lemak dan kasein dalam susu. 
Selain itu, permintaan konsumen yang terus meningkat menyebabkan penyedia susu skala 
industri / produsen juga harus memperhatikan kualitas dan mutu dari produk susu sehingga 
susu terjamin dan bebas dari cemaran mikroorganisme, bahan kimia berbahaya dan benda fisik 
yang seharusnya tidak tercampur bersamaan dengan susu sehingga aman untuk dikonsumsi, 
memiliki umur simpan lebih panjang daripada susu segar yang tidak diolah, dan memiliki nilai 
ekonomis lebih tinggi. Proses pengendalian mutu suatu produk pangan haruslah dimulai dari 
penerimaan dan penanganan bahan baku, proses produksi susu, hingga proses pengemasan dan 
pendistribusian produk jadi pada tahapan akhir. 
CV. Cita Nasional merupakan salah satu industri pengolahan susu di Jawa Tengah, yang 





Jawa Tengah, Indonesia yang berfokus pada pengolahan susu skala industri menengah dengan 
teknik pasteurisasi dan homogenisasi. Proses pengolahan susu akan dimulai dengan 
penerimaan dan pengujian kelayakan susu segar dari peternak, pengolahan susu menjadi 
produk susu pasteurisasi dan homogenisasi, hingga siap didistribusikan kepada konsumen 
melalui anak perusahaan yang khusus dalam pendistribusian yaitu CV. Cita Karsa Bersama. 
Perusahaan ini adalah perusahaan milik perseorangan yang mengolah produk susu segar 
menjadi produk susu pasteurisasi dan homogenisasi dalam kemasan cup, minipack, dan 
purepack dengan merek dagang “Susu Pasteurisasi dan Homogenisasi”, selain itu instansi ini 
juga memproduksi yoghurt dengan nama dagang “ Yoghurt Nasional” dalam kemasan cup dan 
bottle. Perusahaan ini paling banyak memproduksi susu pasteurisasi dan homogenisasi rasa 
coklat dalam kemasan cup¸dan terdapat permasalahan yang sering muncul pada proses 
pengemasan produk akhir susu yang dapat mengurangi produksi susu. Berdasarkan hal itu, 
maka kegiatan kerja praktek ini diharapkan dapat membantu mahasiswa dalam memahami 
pengendalian kualitas produk akhir olahan susu segar dan memahami penyebab terjadinya 
ketidaksesuaian kemasan guna pengendalian kualitas susu, khususnya susu pasteurisasi dan 
homogenisasi rasa cokelat dengan memenuhi standarisasi mutu yang telah ditetapkan. 
 
1.2. PELAKSANAAN KERJA PRAKTEK 
Kerja Praktek dilaksanakan di CV. Cita Nasional yang berlokasi di Jala Raya Salatiga – 
Kopeng Km.5, Desa sumogawe, Kecamatan Getasan, Kabupaten Semarang. Kerja praktek 
berlangsung selama 25 hari dimulai tanggan 15 januari 2019 sampai 12 februari 2019, dengan 
jam kerja mulai pukul 08.00 hingga 16.00 pada hari senin hingga jumat, dan sampai pukul 
12.00 siang pada hari sabtu. Kerja praktek ini berlangsung dibawah bimbingan Kepala R&D 
dan QC serta operator pabrik CV. Cita Nasional. 
 
1.3. TUJUAN  
Tujuan dari pelaksanaan Kerja Praktek ini adalah : 
-  Menerapkan teori yang telah didapatkan selama perkuliahan. 
- Menambah wawasan mengenai hal – hal yang berkaitan dengan pangan, terutama 
“pengendalian susu yang sudah jadi”. 





- Mengetahui langkah langkah dan cara pengendalian mutu pada susu skala besar/industri. 
- Mengetahui masalah yang sering timbul diarea pengemasan (defected product) sebagai 
langkah akhir susu jadi untuk meminimalkan waste sebelum didistribusi dan berusaha 
mencari jalan keluar untuk mengatasi beberapa masalah tersebut. 
 
1.4. METODE 
Metode yang dilakukan penulis dalam kegiatan kerja praktek (KP) kali ini meliputi 
pengambilan data di lapangan, observasi dan praktek langsung, wawancara dengan kepala 
koordinator bagian serta studi pustaka yang memiliki hubungan secara langsung dengan 





2. DESKRIPSI PERUSAHAAN 
 
2.1. LATAR BELAKANG PERUSAHAAN 
CV. Cita Nasional merupakan perusahaan pengolah minuman yang berbasis susu segar, diolah 
menjadi susu pasteurisasi dan homogenisasi. Produk dari industri ini dapat ditemukan dalam 
kemasan sachet atau minipack, cup¸dan botol. Berdirinya perusahaan pengolahan minuman ini 
didasari oleh hasrat untuk ikut andil dalam meningkatkan kualitas sumber daya manusia sebagai 
pemimpin generasi muda di Indonesia yang dipercaya mampu mencerdaskan dan meningkatkan 
kesejahteraan masyarakat luas dengan upaya-upaya yang dilakukan, serta jiwa kewirausahaan 
yang dimiliki oleh pendiri perusahaan. Upaya yang dimaksudkan adalah langkah perusahaan untuk 
memproduksi susu yang berkualitas, baik segi penampilan, rasa dan juga keamanan pangan yang 
berdampak pada kesehatan konsumen¸dengan harga susu pasteurisasi yang ekonomis dan 
menyerap tenaga kerja di daerah lokasi pabrik di Desa Sumogawe Salatiga. 
 
2.2. SEJARAH PERUSAHAAN 
Industri ini didirikan tanggal 10 November 2000 oleh Bapak H. Rudi Kurnia Danu Wijaya dan 
perusahaan ini sudah mendapatkan sertifikasi perusahaan menjadi perusahaan resmi, yang 
diresmikan oleh Prof. Dr. Ir. Bungaran Saragih, MSc yang pada saat itu menjabat sebagai Menteri 
Pertanian dan Perkebunan RI. Perusahaan ini memiliki tujuan untuk menghasilkan produk susu 
berkualitas yang tinggi dengan penggunaan mesin dan teknologi modern yang diperoleh dari luar 
negri seperti Amerika dan Eropa, serta didukung oleh tenaga ahli. Selain perekrutan tenaga ahli, 
perusahaan ini juga melakukan pengawasan mutu dengan sistem kontrol kualitas (QC) yang ketat 
untuk memaksimalkan mutu yang dihasilkan produk susu. Pada produksi awal, perusahaan ini 
memproduksi sekitar 5000 liter susu dan menghasilkan susu pasteurisasi dan homogenisasi 
sebanyak kurang lebih 20.000 susu yang terus meningkat hingga sekarang. Susu dikemas dalam 
kemasan cup, dengan pemasaran pertama yaitu kota Surabaya diikuti perkembangan di kota 
Yogyakarta, Solo, Semarang, dan Jakarta, dengan nama dagang “Susu Segar Nasional” dalam 
kemasan cup berperisa coklat dan strawberry dengan volume masing masing kyp yaitu 
180mL/cup, selain kemasan cup, juga ada kemasan pack yang membungkus susu tawar / pure pack 





masyarakat, perusahaan ini melakukan pengembangan produk baru / inovasi produk dengan cara 
penambahan flavor rasa untuk susu pasteurisasi dan homogenisasi, serta mulai memproduksi 
yoghurt. 
 
2.3. LOKASI PERUSAHAAN 
Perusahaan ini terletak d Jl.Raya Kopeng Km.5, Desa Sumogawe, Kecamatan Getasan, Kabupaten 
Semarang, Jawa Tengah, dengan ketinggian 400-500m diatas permukaan laut, bersuhu kurang 
lebih 25o celcius dan RH 80-90%. Lokasi perusahaan ini dipilih diantara titik yang strategis, pada 
bagian timur sari perusahaan berbatasan dengan pemukiman penduduk yang tidak terlalu padat, 
bagian selatan dan barat dari perusahaan berbatasan dengan perkebunan warga setempat, pada 
bagian utara dari perusahaan berbatasan dengan Koperasi Unit Desa penampung susu 
“GETASAN” yang biasanya mensupply susu murni kepada perusahaan. Luas keseluruhan area 
perusahaan ini adalah 4000m2, dimana hampir seperenam nya (700m2) digunakan untuk 
mendirikan kantor dan pabrik.  
Penempatan lokasi perusahaan ini sudah melalui pertimbangan beberapa faktor seperti kemudahan 
aksesdan ketersediaan bahan baku, ketersediaan air bersih, sumber daya manusia dan 
ketenagakerjaan, sarana transportasi dan distribusi, dan tidak lupa utilitas lainn seperti kebutuhan 
listrik dan komunikasi perusahaan. Transportasi di area ini termasuk strategis karena mudah 
dijangkau dan kondisi jalan nya pun baik, dan ketersediaan listrik di area ini juga memadai, serta 
karena area perusahaan termasuk didaerah perbukitan, sehingga akses untuk air bersih juga mudah 
didapatkan. Suhu lingkungan disekirat pabrik juga mendukung untuk menciptakan kondisi 
lingkungan produksi yang aseptis karena  produk bahan baku susu yang digunakan sangat rentan 
untuk rusak, sehingga perlu suhu dan kondisi lingkungan yang relatif sejuk. Pada bangunan pabrik 
terdapat beberapa bagian yaitu laboratorium, produksi, pengemasan, dan pengepakan.  
 
2.4. VISI DAN MISI PERUSAHAAN 
Visi dari perusahaan pengolahan minuman ini adalah menjadi pencetus industri susu pasteurisasi 
dan homogenisasi yang berskala nasional untuk memenuhi kebutuhan susu dengan harga yang 





pemerintah dalam meningkatkan gizi rakyat Indonesia agar generasi penerus menjadi bangsa yang 
sehat, kuat dan cerdas. 
 
2.5.  STRUKTUR ORGANISASI 
Perusahaan ini merupakan perusahaan yang berbentuk Commanditairre Venootschap(CV) atau 
persroan komanditer dengan surat ijin perusahaan No. 155/KWDPP.11/3.1/XI/2000 berdasarkan 
surat keputusan Dinas Perindustrian dan perdagangan No. 160/11.16/PK/VII/2000 berdasarkan 
Surat Ijin Usaha Perusahaan. Bagan Personalia dipimpin oleh seorang Direktur Utama dan 
Direktur Pelaksanaan yang membawahi semua pekerja, dan dibantu dengan seorang Plant 
Manager untuk mengatur dan mengkoordinasi pelaksanaan produksi, sehingga beberapa manager 
memiliki hakdan kewajiban di masing masing bidangnya. Dalam pelaksanaan produksi, pekerja 
dipimpin oleh beberapa supervisor pada setiap bidang, akan tetapi semua supervisor harus 
bertanggung jawab langsung terhadap Plant Manager. Bagan Personalia dapat dilihat di bawah ini 
 
 
No Nama Status Jabatan  
 
1 Rudi Kurnia Danuwijaya Direktur Utama 
2 Ir. Iskandar Mukhlas Plan Manajer 
3 Enang Komara Kepala Personalia 







6 Ade Herman Kepala Mekanik  
7 Anjas Asmara Kepala Mekanik 
8 Atang Suparman Kepala Gudang 
9 Nur Haryanto Asisten Proses Produksi 
10 Santosa Asisten Pengemasan 





12 Ir. Heri Hidayat Konsultan Industri 
13 Arifin Konsultan Industri 
Sumber: Arsip perusahaan, 2016 
 
Secara keseluruhan, perusahaan ini memilliki tenaga kerja sebanyak 118 orang yang  mana terdiri 
dari 112 orang pekerja lelaki dan 6 orang pekerja perempuan.  
Berikut ini struktur Organisasi perusahaan 
 
 
2.6.  KETENAGAKERJAAN 
Pekerja di CV. Cita Nasional menerima gaji dari hasil kerja mereka sesuai dengan standar  minimal 
yang sudah ditetapkan oleh Departemen Tenaga Kerja Jawa Tengah dengan lokasi perusahaan, 
ditambah upah lembur pekerja jika pekerja bekerja lebih dari batas maksimal jam kerja, yaitu jam 
16.00 WIB. Perusahaan ini juga sudah mendaftarkan semua pekerjanya kedalam JAMSOSTEK 
(kesehatan) untuk menjagai kesehatan para pekerja, selain sebagai kewajiban perusahaan untuk 
menjaga pekerjanya, perusahaan juga diuntungkan, karena semakin sedikit pekerja yang sakit, 






Perusahaan ini menerapkan sistem 2 shift dengan 2 kelompok kerja untuk masing masing bidang 
dan masing masing dhift.1 shift bekerja selama 15 hari kerja dari senin hingga sabtu (batas 
maksimal kerja jam 16.00) dalam 1 bulan, dengan jam istirahat selama 1 jam, dari jam 12.00 WIB 
hingga jam 13.00 WIB, sehingga jika shift A masuk hari ini, maka shift B akan libur, dan besok 
nya shift A libur sedangkan shift B akan masuk kerja, akan tetapi ini tidak berlaku pada bidang 
pengemasan. Pekerja dibidang pengemasan akan mendapat 2 kali/shift, yang pertama sebagai 
pemasuk susu kedalam wadah sekunder, yaitu krat/ plastik bening tebal, dan shift yang satunya 
digunakan untuk menyusun dan memasukkan krat susu kedalam truck yang akan memuat dan 
mengantarkan susu ke lokasi tujuan pemesanan. 
 
2.7.  SISTEM PEMASARAN 
Perusahaan ini bekerja sama dengan pihak pemasaran yang bernama CV. Cita Karsa Bersama, 
yang merupakan anak perusahaan,dan bertugan dalam bidang pemasaran, sebagai pihak yang 
menyalurkan produk kepada konsumen. Anak perusahaan ini berkantor pusat di Jakarta. Wilayah 
pemasarannya mencakup Surabaya, Yogyakarta, Solo, Jakarta dan Semarang. Untuk 
perkembangan wilayah pemasaran telah didapat dibeberapa titik antara lain: 
- November 2000  mulai melakukan pemasaran produk di wilayah Surabaya  
 
- Desember 2000 mulai melakukan pemasaran produk di wilayah Yogyakarta dan Solo  
 
- Februari 2001   mulai melakukan pemasaran produk di wilayah Jakarta  
 
- April 2001        mulai melakukan pemasaran produk di wilayah Semarang 
 
Berdasarkan potensi pasar, wilayah pemasaran dibagi menjadi beberapa wilayah bagian, antara 
lain : 
Daerah Jakarta meliputi Bekasi, Depok, Bogor, Bandung dan Jakarta dengan total pemesanan 
sebesar 70 %, daerah Surabaya meliputi kota Surabaya, sidoarjo, malang, Blitar, Tulungagung, 
Kediri, Jombang, Mojokerto dan Lamongan dengan total pemesanan 15 %, daerah Yogya, dari 





share 8 %, dan daerah Semarang meliputi kota Semarang, Ungaran, Kendal, Pati, Pekalongan 
dan Tegal dengan total pemesanan 7 % 
Sedangkan berdasarkan jenis produk yang paling sering dipesan, didominasi dengan susu 
pasteurisasi kemasan cup ( 96 %) dengan sebaran rasa coklat (industri maupun reguler) sebesar 45 
% (paling banyak dminati oleh konsumen), stroberi 33 %, mocca 14 %, dan jenis susu yang baru 






3. SPESIFIKASI PRODUK 
Produk olahan berbahan dasaar susu yang dihasilkan dibagi menjadi 2 jenis,yaitu : 
3.1.  SUSU PASTEURISASI DAN HOMOGENISASI 
Susu pasteurisasi dan homogenisasi adalah hasil susu yang telah diolah dengan pemanasan pada 
suhu 85oC dan penghomogenan. Berdasarkan jenis produk, susu dibagi menjadi lima, yaitu susu 
murni, cokelat, strawberry, moka, dan susu pasteurisasi rasa manis. Berdasarkan kemasannya, susu 
ini dibagi menjadi 3 jenis, yaitu kemasan cup, kemasan  mini pack, dan kemasan pure pack. 
Kemasan cup sendiri memiliki dibagi menjadi 2 jenis volume, yaitu kemasan dengan volume 
150mL yang merupakan susu murni nasional dengan 5 jenis variant rasa yairu cokelat, moka, 
strawberry, pisang dan jeruk (milk juice), sedangkan kemasan dengan ukuran 170mL yang 
merupakan susu murni industri yang memiliki 3 variant yaitu cokelat, strawberry dan moka. Susu 
murni nasional reguler ini paling banyak didistribusikan kepada konsumen umum, sedangkan susu 
murni nasional industri hanya didistribusikan ke perusahaan atau instansi yang langsung memesan 
ke Cv. Cita Nasional. Sedangkan untuk kemasan mini pack terdapat 4 variant yaitu susu 
pasteurisasi rasa manis, cokelat, strawberry, dan moka, dengan 3 jenis volume yang berbeda pula, 
yaitu 200mL, 100mL, dan 75mL. 





























Selain memproduksi susu pasteurisasi dan homogenisasi, Cv.Cita Nasional juga memproduksi 
susu fermentasi (yoghurt) dengan nama dagang “Yoghurt Nasional”. Susu fermentasi ini 
Gambar kemasa cup reguler 
Gambar kemasa cup industri 





merupakan susu yang diinkubasi dengan penambahan biakan bakteri asam laktat (BAL) dan 
beberapa jenis bakteri lain yang berfungsi untuk melaksanakan proses fermentasi. Berdasarkan 
jenis yoghurt dibagi menjadi 3, yaitu yoghurt drink, setting yoghurt dan stirred yoghurt. Perbedaan 
dari ketiga jenis yoghurt ini ada pada pemberian biakan kepada susu yang hendak difermentasikan 
serta kemasannya. Berdasarkan jenis yoghurt drink dikemas dengan kemasan cup volume 150mL 
dengan 3 variant yaitu mangga, anggur, dan strawberry pada stirred yoghurt menggunakan 
kemasan bottle bervolume 250mL dengan 3 variant yoghurt yaitu plain, leci, dan strawberry. 



















a b c 
(a) rasa stroberi; (b) rasa anggur; (c) rasa mangga 
Gambar  Yogurt Drink “Nasional” Kemasan Cup 
 
Stirred Yogurt “Nasional” Kemasan Botol 
 








4. KONTROL KUALITAS PRODUK SUSU PASTEURISASI DAN HOMOGENISASI 
 
4.1. PENGERTIAN PENGENDALIAN MUTU 
Susu secara umum diketahui merupakan produk susu segar mudah untuk rusak / perishable foods 
yang mengandung mikroorganisme yang mengkontaminasi. Mikroorganisme yang sering merusak 
susu segar yaitu bakteri, baik pathogen ataupun bakteri pembusuk yang dapat merubah cita rasa 
dari susu, membahayakan kesehatan manusia bahkan dapat berujung pada keracunan atau 
kematian. 
Terdapat beberapa cara untuk mengolah susu, seperti sterilisasi, pasteurisasi, homogenisasi, 
penyimpanan suhu rendah, pengeringan susu menjadi serbuk susu, penambahan bakteri sehingga 
menjadi susu asam, dan lainnya. Pada Instansi ini, teknik pengolahan susu menggunakan  
pasteurisasi dimana susu segar cair yang didapat dari peternak sapi, diuji terlebih dahulu di 
laboratorium sebelum diolah. Setelah fase pengujian susu segar, susu yang sudah dipastikan untuk 
diolah, dipanaskan dalam suhu 850C selama  menit untuk mematikan bakteri pathogennya, akan 
tetapi perlakuan ini tidak dapat mematikan bakteri pembusuk / spoilage bacteria.  
 
Proses pengolahan susu sapi segar diawali pada tahap penerimaan bahan baku, dimana ketika susu 
segar masuk ke pabrik, 2 Liter susu langsung diambil sebagai sample sampling. Teknik 
pengambilan sampel pada susu dilakukan dengan cara mengaduk susu menggunakan pengaduk 
khusus susu yang ada di laboratorium, dengan tujuan untuk menghomogenkan penyebaran 
komponen pada susu seperti air dan lemak susu, lalu susu dituang ke tabung pengukur berat jenis 
berukuran 1000mL dan sisanya diuji tahapan lain didalam ruang Quality Control (QC), lalu masuk 
ke tahap pemrosesan hingga tahap akhir yaitu kontrol produk dan pengemasan. Sehingga, dapat 
disimpulkan bahwa setiap industri makanandan minuman harus memenuhi standart mutu, baik 
yang ditetapkan oleh masyarakat maupun badan regulasi pemerintahan. Menurut Fardiaz,1997 
dalam Buku dari Direktorat Pembinaan Sekolah Menengah Kejuruan Kementrian Pendidikan dan 
Kebudayaan Indonesia,2013 ,  pengertian dari mutu adalah atribut keseluruhan dari suatu wujud, 




proses, organisasi, atau manusia yang menunjukkan kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan 
yang telah ditentukan. Pengendalian mutu makanan dilakukan dalam seluruh tatanan waktu 
produksi pengadaan dan konsumsi, dari perancanaan, pemrosesan, pengemasan, pengiriman, 
distribusi, dan konsumsi (Arpah,1993 dalam Eddy Afrianto,2008). Menurut C. Montgomery,2001,  
bebrapa faktor yang mempengaruhi pengendalian mutu produk olahan adalah kemampuan proses, 
spesifikasi bahan baku maupun pengolahan, tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima, dan 
biaya kualitas suatu produk pangan. 
Pada pengendalian mutu makanan dan minuman, terutama produk pangan yang mudah rusak, 
diperlukan adanya titik kendali kritis (Critical Control Point) yang digunakan sebagai prosedur 
pengendalian titik yang dapat menyebabkan resiko tinggi pada kesehatan, maka CCP harus 
dilakukan untuk memenuhi standar mutu. CCP harus diterapkan pada semua proses pembuatan 
produk, mulai dari tahap penerimaan dan penanganan bahan baku, pengolahan, pengemasan, 
distribusi, hingga konsumsi dengan jumlah CCP untuk bahaya mikrobiologis, kimia, dan fisik 
dalam masing-masing tahap produksi dengan cara penetapan standart, inspeksi, dan melakukan 







Gambar 4. Diagram Alir Proses Produksi Susu Pasteurisasi CV. Cita Nasional 
 
 Bisa dikatakan, bahwa kegiatan pengendalian mutu atau kualitas produk pangan harus ada di 










4.2. PENGENDALIAN MUTU BAHAN BAKU SUSU SEGAR 
Parameter Analis Standar  Keterangan 
Fat (%) Std min. 3.6 %  
Protein (%) -  
TS (%) Std min. 11,00 %  
Alkohol Test (71%) Negatif  
pH 6,60-6,90  
Temperature Std max. 7oC  
Organoleptik Standar  
Berat Jenis /20oC -  
Uji Pemalsuan   
Penambahan Karbonat Std max.+3  
Penambahan Glukosa Negatif  
Penambahan Pati Negatif  
Penambahan Lemak Nabati Negatif  
Penambahan H2O2 / Peroksida Negatif  
Penambahan Formalin Negatif  
Kadar Asam Laktat Std max. 0.14 - 0.18 %  
ANTIBIOTIK -  
MBRT Std min. 2 Jam  
 
(Data Instansi terkait) 
Pengendalian mutu di awal proses penerimaan dan penyimpanan bahan baku menentukan 
banyaknya pencemar yang dihasilkan di produk akhir, maksudnya jika pada tahap awal 
penerimaan bahan, bahan baku sudah terkontaminasi banyak pencemar akan lebih susah untuk 







4.2.1. Uji Suhu 
Pengujian ini dilakukan untuk memastikan bahwa susu yang diterima berada di suhu rendah. 
Penggunaan suhu rendah pada susu segar diperlukan, mengingat susu merupakan salah satu 
komoditas pangan cair kaya nutrisi sehingga mudah rusak oleh kontaminasi, teritama 
mikroorganisme. Suhu rendah ini digunakan untuk menghambat pertumbuhan mikroorganisme 
pathogen dan pembusuk, karena kebanyakan mikroorganisme perusak susu adalah bakteri. Pada 
Instansi terkait, suhu yang dapat diterima oleh perusahaan adalah7oC, yang mana pada suhu 7oC 
pertumbuhan bakteri terhambat, sehingga jumlah koloni bakteri awal pada bahan baku relatif 
rendah, dan akan berpengaruh pada total bakteri pada produkakhir susu.Pengujian suhu di CV Cita 
Nasional dilakukan dengan cara mencelupkan termometer steril kedalam sampel susu  yang telah 
diambil sebelumnya, dan ditunggu hingga garis pada termometer stabil, baru suhu dapat diketahui 
degan benar. Pengecekan suhu merupakan perlakuan pertama untuk menentukan apakah susu 




4.2.2. Uji pH 
Pengujian pH ini digunakan untuk mengetahui tingkat keasaman yang tidak diinginkan pada susu. 






kimiawi terjadinya reaksi berlebih pada bakteri perusak / spoilage bacteria yang ada pada susu 
yang penyimpanannya tidak tepat, sehingga menghasilkan asam  yang tidak diinginkan pada susu. 
Pengendalian pH di Instansi terkait ini dilakukan dengan cara mencelupkan pH meter hingga 
hasilnya stabil. Sebelum menggunakan pH meter, pH meter harus dikalibrasi terlebih dahulu 
menggunakan aquades atau air bersih, hal ini bertujuan untuk menetralkan alat ukur agar hasil 
pengukuran tidak bias. Menggunakan aquades atau air bersih dikarenakan larutan itu memiliki pH 
yang relatif normal, antara 6-7 . hasil pengujian pH susu segaryang diterima di Instansi terkait 
sekitar 6,6 – 69 
 
4.2.3. Uji berat jenis 
 
Pengujian fisik dilakukan dengan cara memasukkan sampel kedalam gelas ukur 1000mL hingga 






stabil. Lalu dilakukan pembacaan skala suhu (oC) dan skala densitas (gram/mL). Dalam 
pengukuran skala densitas menggunakan perhitungan  
 Berat Jenis = ((20-T) x 0,0002)-d 
Standart mutu untuk berat jenis pada Instansi terkait berkisar 1,0240 – 1,0260 pada suhu 20oC, 
sehingga susu yang memenuhi syarat berpotensi untuk diolah lebih lanjut. 
  
4.2.4. Uji alkohol 
Pengujian alkohol ini merupakan pengujian kualitas kimia susu  dengan tujuan untuk mengetahui 
adanya kerusakan kimia pada susu. Indikator dari pengujian ini dilihat dari ada atau tidaknya 
gelembung dalam jumlah banyak yang menempel pada dinding tabung reaksi yang digunakan 
dalam pengujian. Perlakuan pengujian ini dilakukan dengan cara menambahkan 2 mL alkohol 73% 
kedalam tabung reaksi lalu dimasukkan 2 mL susu, setelah itu dikocok dan diamati keberadaan 







4.2.5. Uji kandungan lemak total/ Total Fat Test 
Uji ini merupakan salahsatu langkah yang diambil perusahaan untuk memastikan kustomer 
mendapat susu olahan terbaik, karena keberadaan total lemak akan mempengaruhi organoleptik 
dan umur simpan produk. Bila total lemak terlalu rendah akan mempengaruhi rasa susu menjadi 
kurang gurih, teapi jika terlalu banyak lemak menyebabkan susu mudah terjadi separasi. Uji 
inierupakan uji kuantitatif, dimana kandungan lemak pada susu diuji dengan alat bernama 
butirometer dengan prinsip sentrifugasi/ pemisahan berdasarkan perbedaan berat jenis. Mula-mula 
sebanyak 10mL larutan H2SO4 91% dituang kedalam tabung butirometer melalui dispensette, lalu 
ditambahkan 25mL sampel susu dengan cara dialirkan pada dinding tabung + 1 mL amilalkohol 
(C5H120). Kemudian, mulut tabung disumbat dengan tutup karet hingga rapat lalu dikocok 
perlahan guna menghomogenkan larutan, dan tabung butirometer dimasukkan kedalam 
sentrifugator selama 5 menit dengan kecepatan 3000 rpm, dan setelah selesai, tabung butirometeri 
diamati skala (%) yang tertera pada larutan bening, dimana nilai tersebut merupakan %kandungan 
lemak total. Standart Instansi terkait menetapkan kandungan lemak 3,6%, dan sampel akan ditolak 







4.2.6. Uji kandungan padatan total / Total Solid Test 
 Uji ini merupakan uji kualitas untuk menentukan banyaknya total padatan pada susu dengan 
menggunakan alat moisture analyzer dengan cara meletakkan 5mL susu sampel kedalam 
lempengan moisture analyzer, tutup, lalu mengatur proses dengan suhu 140oC selama kurang lebih 
45 menit. Alat ini akan otomatis memberikan tanda apabila proses pemanasan sudah selesai, dan 
skala % moisture menunjukkan kadar air nya, untuk menentukan berapa % total padatannya, kita 
dapat menghitung dengan cara (100% - %moisture). Standart pada Instansi terkait mewajibkan 






                 
 
4.2.7. Uji Methylene-Blue-Reductions Test 
Uji kualitas ini merupakan uji yang pnting dilakukan untuk menentukan apakah susu layak untuk 
diterima oleh perusahaan, karena pengujian ini merupakan pengujian mikrobiologis. Walaupun 
dapat dikatakan hanya sebagai perwakilan perkiraan (tidak tepat menentukan jumlah dan jenis 
bakteri), tetapi metode ini diyakini mampu menggambarkan kondisi mikroba dalam susu. 
Pengujian ini menggunakan larutan Methylene Blue, yang ditambahkan sebanyak 1mL didalam 
10mL larutan susu lalu dikocok agar homogen, kemudian diwaterbath pada suhu 37-38oC hingga 
warna biru pada larutan menjadi putih, yang dilihat adlam waktu perubahan pada larutan dari biru 
menjadi putih. Bila sebelum 2 jam, larutan biru sudah menjadi warna putih, diasumsikan bahwa 
sudah banyak kandungan mikrobia, tetapi apabila dalam rentang diatas 3 jam, diasumsikan susu 






     
 
4.2.8. Uji organoleptik 
Uji kualitas ini bersifat subjektif karena menggunakan alat indera manusia, dan menjadi salahsatu 
uji yang penting dilakukan dan menjadi parameter awal, walaupun bersifat subjektif. Uji yang 
merupakan pengujian kualitas fisik ini biasanya dilakukan oleh 2-3 petugas QC dengan cara 
mengamati larutan susu apakah ada pengotor atau tidak serta warna susu, dan membaui serta 
mengkumurkan didalam mulut, sehingga pengujian organoleptik ini bersifat kompleks karena 
dimulai dari penglihatan, pembauan, pengecapan. Kualitas yang ditetapkan adalah warna putih 
sedikit kekuningan, sedikit creamy , gurih dan sedikit manis.  
 
4.2.9. Uji pemalsuan/ Adulteration Test 
Uji ini digunakan untuk mengidentifikasi secara dini ada atau tidaknya pemalsuan yang digunakan 
untuk mengambil keuntungan dengan merugikan perusahaan, akan tetapi praktikan tidak 
melakukan pengujian ini selama melakukan kerja praktek. Beberapa pengujian yang dilakukan 
berupa uji penambahan glukosa, uji penambahan tepung, uji penambahan lemak nabati, uji 






4.2.10. Uji kandungan padatan non lemak   
Uji kandungan padatan ini sebenarnya sama dengan uji kandungan padatan, tetapi tidak 
menghitung %lemak yang ada didalam sampel susu yang diuji. Dengan kata lain, uji ini ditujukan 
untuk menghitung persentase padatan seperti protein susu, mineral, karbohidrat serta abu yang 
terkandung didalam susu segar. Cara menghitung nya dengan pengurangan dari %Total Solid 
dengan %Lemak, dan didapat nilai %Solid Non-Fat. 
Apabila susu segar tidak memenuhi standar kualifikasi perusahaan, maka perusahaan harus 
menbuat berita acara penolakan, seperti  
Lab.Dept
CV. Cita Nasional
Berdasarkan hasil analisa ditetapkan sebagai berikut:
KETERANGAN
FISIKA & KIMIA
Fat (%) Min 3,35 % Fat 3,2 Ditolak
Alkohol Test (73%) Negatif







Penambahan Karbonat .+4 Max. +3
Penambahan Gula Negatif
Penambahan Pati Negatif
Penambahan Lemak Nabati Negatif
KUALITAS DI LUAR STANDAR TERSEBUT DI TOLAK

















4.3.  PENGENDALIAN MUTU PRODUK SETENGAH JADI 
Tingkat Kemanisan Kandungan lemak
 (*Brix)  (%b/b)
Rasa coklat 6,5-6,9 11 - 12 2,7 - 2,8
Rasa Mocca 6,5-6,9 11 - 12 2,7 - 2,8
Rasa Strawberry 6,5-6,9 11 - 12 2,7 - 2,8
Rasa Tawar 6,5-6,9 - 3,3 - 3,5
Rasa Jeruk 4,2-4,3 8 - 9 1,7 - 1,9
Produk pH
 
Pengendalian mutu produk setengah jadi dilakukan dengan metode sampling menggunakan wadah 
cup tanpa dikemas sebanyak 1 kali, dan sampel diambil di balance tank¸tempat penampungan susu 
setengah jadi. Pengujian mutu produk setengah jadi ini sebenarnya tidak terlalu berbeda dengan 
pengujian produk bahan baku, seperti uji pH, uji suhu, uji alkohol, uji kandungan lemak, tetapi 
pada pengendalian mutu produk setengah jadi, pengujian yang sering digunakan adalah uji pH, uji 
alkohol, dan uji tingkat kemanisan, karena dianggap sudah mewakili pengujian yang lainnya pada 
tingkat susu setengah jadi. Pada pengujian tingkat kemanisan (Brix), menggunakan alat 
refraktometer yang prinsipnya merefraksi larutan seperti larutan gula dengan bantuan cahaya. 
Untuk pengujian brix, sampel susu terlebih dahulu dituang kedalam refraktometer dan alat tersebut 





    
 
Standart mutu CV.Cita Nasional pada tingkat kemanisan susu sebesar 11-12 untuk susu berflavor 
coklat, moka, strawbery, plain¸untuk susu rasa jeruk sebesar 8-9. Hal ini dikarenakan susu jeruk 
memiliki pH lebih asam yang berasal dari flavor jeruk itu sendiri. 
 
4.4. PENGENDALIAN MUTU PRODUK JADI 
Jenis Produk 
Parameter 
pH Brix TS (%) 
Coklat 6,60-6,80 12-13 12,00-15,00 
Strawberry 6,60-6,80 12-13 12,00-14,00 
Mocca 6,60-6,80 12-13 12,00-14,00 
Jeruk 4,30-4,60 11-12 11,00-13,00 






Susu Putih Manis 6,60-6,80 12-13 12,00-14,00 
Yogurt Cup 4,20-4,50 12-13 13,00-15,00 
Industri Coklat 6,60-6,80 11-12 11,00-13,00 
Industri STR 6,60-6,80 11-12 11,00-13,00 
Industri Mocca 6,60-6,80 11-12 11,00-13,00 
- NB : Semua produk dikemas pada suhu dingin, maksimal 10oC 
(sumber data = Instansi terkait) 
Pengendalian mutu produk jadi dilakukan untuk memastikan produk layak dikonsumsi sebelum 
dipasarkan ke konsumen. Pengujian yang dilakukan sama dengan pengujian susu setengah jadi, 
seperti suhu, pH, tingkat kemanisan, kadar lemak, volume produk, dan organoleptik. sampling 
yang dilakukan sebanyak 3 kali secara acak untuk masing masing jenis susu cup yang langsung 
diuji di tempat pengemasan untuk uji pH, uji suhu dan pengecekan volume, 14-15 sampel secara 
acak untuk masing masing jenis susu cup dan 8 buah sampel acak minipack untuk masing masing 
jenis susu, dimulai pengujian dari hari ke-1 hingga hari ke-8 setelah produksi, karena masa 







   
Cita Nasional selama 8 hari pada suhu refrigerator , akan tetapi untuk pengujian sampel data susu 
jadi bisa hingga 10 atau 14 hari bergantung dari jenis susu yang diuji. Tujuan dilakukannya analisa 
harian adalah untuk mengetahui umur simpan dan keamanan produk sesuai standart mutu yang 
telah ditetapkan perusahaan. Untuk pengendalian volume produk, Instansi terkait menetapkan 
sebanyak 150mL untuk cup reguler, 170mL untuk cup industri sedangkan 75 mL untuk minipack. 
Product defected atau produk rusak juga sering terjadi selama proses pengisian dan pengemasan. 
Menurut Kotler & Amstrong,2008, definisi dari pengemasan adalah aktifitas merancang dan 
memproduksi wadah atau pembungkus suatu produk untuk melindungi produk secara langsung, 
memudahkan pendistribusian hingga meningkatkan nilai ekonomi suatu produk. Kemasan dibagi 
menjadi 3, yaitu kemasan primer, kemasan sekunder¸dan kemasan tersier. Pada Instansi terkait, 
kemasan primer yang digunakan adalah kemasan plastik PET berlaminasi anti-cahaya untuk 
minipack, sedangkan untuk cup menggunakan plastik PP untuk wadahnya dan PET untuk 
penutupnya. Kemasan sekunder yang digunakan adalah krat dengan kapasitas 126 cup reguler dan 
106 cup industri dan plastik bening untuk minipack dengan 51 buah untuk minipack seharga 
Rp.1000 , 40 buah untuk seharga Rp.2000 dan 20 buah untuk seharga Rp.3000 
Untuk pengujian mutu produk jadi akan dijelaskan lebih lanjut di bab selanjutnya, akan tetapi 
penulis ingin menjelaskan secara singkat untuk analisa proses produksi susu karena berhubungan 







5. Pengendalian Mutu Produk Akhir dan Product Defect Susu Pasteurisasi Dan 
Homogenisasi Cup Rasa Coklat Reguler 
 
5.1. HASIL  
5.1.1. Pengendalian Mutu Produk Jadi 
Tabel bulan januari – februari,2019. 
TGL PROD Suhu (0C) ALK PH FAT% TS% BRIX ORG EXP 
29-Jan-19 5,5,6 (-) 7 1,40 13,42 13 Std 6-Feb-19 
   LIBUR               
30-Jan-19 9,8,8 (-) 6,99 1,20 12,87 13 Std 7-Feb-19 
   LIBUR               
31-Jan-19 8,8,7 (-) 6,97 1,40 13,6 13 Std 8-Feb-19 
  8,6,6 (-) 6,78 1,00 12,59 13 Std 8-Feb-19 
1-Feb-19 7,6,6 (-) 6,98 1,00 12,59 13 Std 9-Feb-19 
  7,7,7 (-) 6,85 0,90 13,01 13 Std 9-Feb-19 
2-Feb-19 7,6,7 (-) 7 0,90 13,25 13 Std 10-Feb-19 
  8,8,8 (-) 6,9 1,10 12,85 13 Std 10-Feb-19 
3-Feb-19 7,7,6 (-) 7 1,00 12,85 13 Std 11-Feb-19 





4-Feb-19 5,4,4 (-) 6,96 0,80 13,37 13 Std 12-Feb-19 
  5,5,6 (-) 6,77 1,00 13,33 13 Std 12-Feb-19 
5-Feb-19 4,4,4 (-) 7,04 1,00 12,07 13 Std 13-Feb-19 
  6,6,6 (-) 6,75 1,00 13,5 13 Std 13-Feb-19 
6-Feb-19 5,5,5 (-) 7,01 1,00 13,5 13 Std 14-Feb-19 
   LIBUR               
8-Feb-19 4,5,5 (-) 6,9 0,80 12,9 13 Std 16-Feb-19 
  5,5,5 (-) 6,76 1,30 12,89 13 Std 16-Feb-19 
9-Feb-19 4,5,4 (-) 6,97 1,30 12,89 13 Std 17-Feb-19 
  6,6,6 (-) 6,7 0,70 14,04 13 Std 17-Feb-19 
10-Feb-19 6,5,5 (-) 6,86 0,80 14,23 13 Std 18-Feb-19 
  6,8,8 (-) 6,91 1,40 14,16 13 Std 18-Feb-19 
11-Feb-19  5,5,5 (-)  6,91 1,40  14,16  13  Std 19-Feb-19 
   6,6,7 (-)  6,85 1,00  13,27  13  Std 19-Feb-19 
12-Feb-19  5,5,5 (-)  6,99 1,00  13,27  13 Std 20-Feb-19 









5.1.2. Product Defect Cup Coklat Reguler 
5.1.2.1. Tabel produk berdasarkan harian 










STDV CL LCL UCL 
29-Jan 60 90 5 50 22 0 227 367 46242 126 46836 0,0048 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
30-Jan 112 115 40 4 10 19 300 285 35910 126 36495 0,0082 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
31-Jan 110 169 10 1 20 17 327 502 63252 126 64081 0,0051 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
01-Feb 113 186 26 4 18 181 528 473 59598 126 60599 0,0087 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
02-Feb 104 302 47 6 9 9 477 449 56574 126 57500 0,0083 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
03-Feb 87 300 62 10 53 0 512 498 62748 126 63758 0,0080 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
04-Feb 143 122 20 7 0 16 308 334 42084 126 42726 0,0072 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
05-Feb 114 188 6 4 10 117 439 332 41832 126 42603 0,0103 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
06-Feb 200 264 5 10 15 212 706 496 62496 126 63698 0,0111 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
08-Feb 140 190 10 5 0 78 423 550 69300 126 70273 0,0060 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
09-Feb 97 178 10 3 2 62 352 597 75222 126 76171 0,0046 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
10-Feb 152 239 22 5 20 140 578 445 56070 126 57093 0,0101 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
11-Feb 66 87 8 2 0 117 280 336 42336 126 42952 0,0065 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
12-Feb 136 270 10 34 8 64 522 423 53298 126 54243 0,0096 
0,00037 0,0077 0,007 0,009 
TOTAL 5979  766962  779028  Q bar = 0,9923   





5.1.2.2. Tabel produk berdasarkan jenis kerusakan 
JENIS TOTAL P CL STDV LCL UCL 
KR 1634 0,0021 0,0077 0,0081 -0,0166 0,0319 
KS 2700 0,0035 0,0077 0,0063 -0,0166 0,0319 
KT 281 0,0004 0,0077 0,0195 -0,0166 0,0319 
KG 145 0,0002 0,0077 0,0271 -0,0166 0,0319 
I 187 0,0002 0,0077 0,0239 -0,0166 0,0319 
KSS 1032 0,0013 0,0077 0,0102 -0,0166 0,0319 
 
Keterangan tabel 
KR = Kemasan (tabung cup) rusak / pecah 
KS = Kemasan (ujung seal penutup plastik cup) tidak terseal dengan baik / bocor 
KT = Kemasan tanpa tanggal kadaluarsa 
KG= Kemasan dengan cup ganda 
I    = Isian susu yang tidak sesuai volume / isi susu bercampur dengan air dan berbuih 
































Keterangan tabel nP-chart I dan nP-chart II 
UCL = Upper Control Limits (batas maksimal dimana suatu perusahaan harus mengambil 
tindakan pengkoreksian dan penanganan jangka panjang) 
CL = Control Limits (merupakan batas kontrol yang menunjukkan kenetralan titik defect 
pada perusahaan, dan sifatnya masih dapat diterima sejauh tidak mendekati garis UCL, tetapi 
perusahaan perlu melakukan tindakan maintanance). 
LCL = Lower Control Limits (merupakan titik kontrol terendah yang menunjukkan defect 
pada perusahaan) 
P = Prosentase dari hasil statistika data mentah yang telah dilakukan. Karena bentuk  
nP-chart didalam persen, maka nilai P menginterpretasikan nilai persen dari data per jenis 
kerusakan 
 
5.2.1. Pengendalian Mutu Produk Cup Rasa Coklat Reguler 
CV. Cita Nasional memproduksi susu coklat reguler setiap pagi dengan sistem dua kali produksi, 
yaitu susu stock dan susu yang baru diterima dari KUD, akan tetapi ada beberapa hari dimana tidak 
dibuatnya stock susu coklat cadangan dikarenakan pesanan susu yang rendah dari kota-kota. Susu 
stock yang disimpan juga ada yang disimpan didalam tanki penampungan susu jadi (sebelum 
dikemas), dan tugas QC untuk memastikan suhu susu dibawah 5oC dengan ph 6,6-6,8 agar susu 
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akan disimpan kedalam penampungan cooler box besi besar, dan akan digunakan bila ada pesanan 
yang cukup besar, sehingga pekerjaan menjadi lebih cepat selesai atau dibawa pulang oleh pekerja 
untuk konsumsi pribadi. Untuk memastikan bahwa susu yang sudah dikemas memiliki kualitas 
yang bagus, biasanya dilakukan sampling di setiap pengemasan susu berperisa, dengan 3 kali 
pengambilan acak melalui mesin filler (cup belum ditutup) untuk memastikan suhu dan pH susu 
coklat reguler, dan sampling setelah dikemas dengan mengambil sebanyak 13-13 cup untuk analisa 
harian (memantau pH susu guna memastikan apakah layak minum sebelum masa berlaku selesai). 
berdasarkan pengujian %TS dan *Brix didapati sesuai dengan standar mutu seperti yang sudah 
terlampir di bab 4.  
Untuk pengujian temperatur susu olahan maksimal adalah 100C. Batas maksimal suhu susu ini 
didasari oleh adanya kemungkinan bakteri masih dapat bertumbuh bila suhu diatas 10oC walaupun 
sudah dilakukan tahapan pasteurisasi. Sebelumnya, susu merupakan cairan yang didapatkan dari 
kelenjar mamae hewan seperti sapi /kambing /kuda /kerbau yang memiliki water activity sebesar 
0.99, dimana mikroorganisme yang berpotensi untuk tumbuh adalah bakteri (patoghen dan 
spoilage). Tahapan pasteurisasi ini dilakukan untuk membunuh bakteri pathogen yang ada didalam 
susu, tetapi masih ada bakteri spoilage yang tumbuh didalam susu. Pada hasil pengambilan dan 
pengukuran kualitas fisik susu (suhu dan pH) didapati bahwa ada beberapa hari dimana susu 
memiliki suhu hampir mencapai 10oC, yang pastinya akan berdampak pada ketahanan susu serta 
umur simpan susu yang sesungguhnya. Peningkatan suhu susu yang hampir melebihi batas 
standard sebenarnya mampu meningkatkan jumlah mikroorganisme dalam susu, seperti bakteri 
spoilage masih ada selama proses pasteurisasi seperti Bacillus Cereus, Pseudomonas spp, dan 
bakteri yang menghasilkan enzim resisten terhadap suhu tinggi seperti Pseudomonas 
Fluotescences.dalam pengujian kualitas susu jadi, hal yang paling krusial adalah titik kritis suhu 
dan pH susu jadi rasa coklat reguler, dari susu pertama masuk kedalam kemasan cup hingga susu 
siap didistribusikan. Pendistribusiannya pun menggunakan truck jenis fuso dengan beban 
maksimal penumpukkan 11 krat (keatas), dan diatas nya diberi balok es yang cukup besar, 
seharusnya truck tersebut hanya boleh ditumpuk 8-10 krat keatas saja (maksimalnya), akan tetapi 
karena keterbatasan transportasi, dilakukanlah cara demikian, sehingga blower pendinginnya tidak 
difungsikan. Dari ruang pengemasan hingga ke ruang pendistribusian, krat dipindahkan dengan 
cara ditumpuk (normalnya) 5 krat, lalu nanti nya pekerja akan mengangkat krat keataas conveyor 
untuk dialirkan ke bagian truck. Pada bagian ini, penulis mengamati waktu yang diperlukan krat 





diatasnya, dapat diasumsikan waktu yang diperlukan untuk menyusun menjadi 5 krat hingga 
diangkat menggunakan conveyor kedalam truck mampu menaikkan suhu susu jadi 1-2OC, 
sehingga apabila suhu susu jadi diawal sebelum dikemas melebihi angka 80C, maka kemungkinan 
bakteri spoilage dan Coliform akan tumbuh dengan cepat walaupun suhu susu akan turun seiring 
penurunan suhu didalam truck yang sudah ditutup rapat, dan tidak bisa dipastikan juga ketika 
adanya penambahan bongkahan es batu diatas 1 susun krat yang isinya ada 11 tumpukan krat 
mampu mendinginkan suhu seluruh krat susu dengan cepat, walaupun dalam tahap 
pendistribusiannya, supir truck akan mengecek setiap 3-4 jam untuk memastikan bongkahan es 
batu cukup untuk mendinginkan ratusan krat susu cup tersebut, karena didalam truck tersebut, 
penulis tidak menemukan adanya pengukur suhu ruangan. Berdasarkan uji harian susu coklat 
reguler yang dilakukan (h+12 setelah produksi) menampilkan apakan susu coklat reguler akan 
tahan bila disimpan lebih dari tanggal kadaluarsa (8hari kedepan) atau bisa lebih. Berikut akan 















Pada gambar diatas, memaparkan hasil dari pengujian sampel yang disimpan didalam pendingin 
selama 12 hari kedepan, guna menguji apakah susu masih layak minum pada minimal hari ke-8.  
Menurut Ahmadi & Teti, 2009, didalam buku nya yang berjudul “Teknologi Pengolahan Pangan”, 
dijelaskan beberapa faktor yang mampu merusak susu yang sudah dilakukan pemanasan (dalam 
hal ini adalaah pasteurisasi) diantaranya adalah ph, aktivitas air, komponen nutrisi pada bahan 
pangan, dan senyawa antibakteri / antimikroba yang kemungkinan ditambahkan (akan tetapi CV. 





faktor eksternal nya dapat berupa suhu dan kelembaban relatif pada ruang penyimpanan produk 
pangan.  
Susu segar merupakan bahan pangan yang memiliki AW sebesar 0,99 dengan ph sekitar 6 – 7 yang 
sangat disukai oleh bakteri, seperti Clostridium Botulinum (jika terdapat pada susu mentah/ susu 
segar) , Eschericia coli O157:H7 , Campylobacter jejuni, Listeria monocytogenes dan masih 
banyak lagi yang harus dimatikan dengan proses pemanasan, akan tetapi pasteurisasi hanya akan 
mematikan bakteri patogen saja, akan tetapi bakteri spoilage dan bakteri  thermoduric yang 
mampu membentuk spora dan toksin tidak dapat dimatikan, seperti Clostridium Botulinum pada 
susu segar yang bisa terjadi kaarena penggunaan air yang tidak sesuai regulasi, sehingga walaupun 
bakteri vegetatif nya akan mati pada suhu `diatas 400C dan hanya bisatumbuh pada lingkungan 
kedap udara (anaerob), tetapi spora bakteri yang dihasilkan akan tetap ada didalam susu walaupun 
sudah dipanaskan sangat lama, dan toksin yang dihasilkan hanya dapat dirusak pada suhu 100oC 
yang akan berdampak negatif pada nutrient didalam susu . Aktivitas air sus segar tentu akan 
berbeda dengan aktivitas air sus yang sudah jadi (susu pasteurisasi dan homogenisasi), akan ada 
penurunan aktivitas air karena penambahan komponen yang menjadi bahan tambahan pada proses 
produksi susu seperti penambahan gula, whey powder, stabillizer, flavor compound yang dapat 
mengikat air sehingga aktivitas pertumbuhan mikroorganisme dapat sedikit berkurang. Standar 
penetapan suhu yang dilakukan oleh perusahaan juga berbeda jauh dari referensi yang dinyatakan 
oleh Ahmadi & Teti, 2009 , dimana standar penyimpanan susu yang sudah dipasteurisasi bagi 
perusahaan adalah maksimal 10oC sedangkan berdasarkan diagram alir proses produksi yang ada 
di bab IV, suhu pengemasan  normal nya berada di range 6-8oC, dan berdasarkan studi pustaka , 
suhu paling baik adalah minimal 4oC dengan alasan untuk mencegah pertumbuhan spora bakteri 
pada susu yang telah dipasteurisasi-homogenisasi-cooling sebelum dikemas hingga 
penyimpanannya. Hal ini dikarenakan sistem pengemasan susu juga tidak dalam kondisi vakum 
dan tidak aseptic filling.  
Sehingga lebih baik bahwa penyimpanan susu pasteurisasi yang siap minum disimpan pada suhu 
minimal 4oC, karena pada suhu diatas 4oC akan memicu pertumbuhan bakteri Staphylococcus 
aureus yang tetap tahan pada suhu pemanasan karena bakteri ini mampu berkembang biak dengan 
cepat dan menghasilkan enzim yang dapat merusak kualitas susu seperti enzim protease yang dapat 
memecah protein dan enzim lipase yang memecah lemak susu, dan berdampak pada perubahan 





Pendingin yang diletakkan didalam ruang QC memiliki suhu rerata 7 pada setiap kompartemen 
pendingin yang ada didalam laboratorium dan pekerja hanya akan menguji kenaikan atau 
penurunan pH pada susu sampel, hal ini dikarenakan pekerja beranggapan selama pH susu diatas 
6,30, karena bila tingkat keasaman susu dibawah 6,30 menandakan adanya pertumbuhan bakteri 
asam laktat yang berlebihan sehingga mampu merusak organoleptik susu karena terjadi pemecahan 
gula laktosa pada susu menjadi asam laktat, dimana terdapat bakteri pembusuk asam laktat seperti 
Streptococcus Thermophilus, Lactobacillus Lactis, dan Lactobacillus Thermophilus. 
Terbentuknya asam laktat dari BAL ini disebabkan adanya ion hidrogen (H+) yang ikut 
terlepassehingga meningkatkan keasaman dan menurunkan pH seiring lama waktu penyimpanan 
(Buckle et al.,1987 dalam Muh. Ade Trinanda,2015).  
Pada analisa produk jadi, terdapat hubungan antara uji pH dengan uji suhu, hal ini didasari dengan 
teori yang menyatakan bahwa pertumbuhan mikroorganisme pembusuk yang tidak mati saat 
pasteurisasi, spora bakteri, dan bakteri pathogen yang mungkin muncul karena cross-
contamination, pertumbuhannya dapat dihambat dengan proses penurunan suhu/ penyimpanan 
disuhu dingin sehingga harus disimpan pada suhu dibawah 4oC, hal ini didukung dengan teori dari 
Murniah (2005) dalam  Razali Umar & Andi Novita, 2014, yang menyatakan bahwa penyimpanan 
susu pada suhu minimal 4oC mampu memperpanjang umur simpan susu tidak hanya selama 7 hari 
tetapi bisa sampai 12 hari, maka dari itu CV. Cita Nasional melakukan sampling susu hingga 12 
hari setelah produksi, walaupun pada kenyataannya suhu yang digunakan untuk mendinginkan 
susu ada dalam range 7oC yang tertera pada kompartemen pendingin / cooler, akan tetapi 
penyimpanan suhu dingin tidak mampu mematikan BAL sepenuhnya dan memberhentikan 
aktivitas pembuatan asam laktat nya, karena pada suhu kurang lebih 5oC, aktivitas nya masih 
berjalan, maka setidaknya harus disimpan di suhu kurang lebih 4oC untuk umur simpan lebih 
panjang.  
Peningkatan suhu susu pasteurisasi pada uji sampling 12 hari menunjukkan bahwa setidaknya susu 
dapat dikonsumsi/ layak minum selama 8 hari setelah produksi, walaupun suhu nya melebihi 4oC 
dan tidak adanya uji mikroba pada perusahaan ini, sehingga tidak dapat dipastikan bakteri apa saja 
yang mencemari produk susu pasteurisasi dan homogenisasi berperisa coklat reguler. Sedangkan 
pada kolom data pH, dapat dilihat bahwa ada beberapa sampel yang memiliki tingkat keasaman 
diatas 7,00 pada hari tertentu dan ada juga sampel yang memiliki tingkat keasaman diatas 7,00 
dimulai pada hari ke-10. Hal ini tidak sesuai dengan teori yang menyatakan bahwa seharusnya 





produk susu ini tidak hanya menitik berat kan pada proses pasteurisasi yang tepat saja, tetapi 
penggunaan peralatan, air, sanitasi lingkungan dan pekerja juga berperan penting dalam 
pengendalian kualitas susu pasteurisasi dan homogenisasi, sehingga visi dan misi perusahaan dapat 
















5.2.2. Product Defect Cup Coklat Reguler 
Product  defect  adalah produk jadi yang siap kemas dan siap antar tetapi mengandung kecacatan 
baik dari jenis kemasan, cara kerja mesin, dan banyak lagi. Pengujian dilakukan dengan   
pengambilan data, dan yang diamati adalah product defect dari susu pasteurissasi dan 
homogenisasi rasa coklat reguler. Pada perusahaann ini, terdapat 2 jenis susu coklat, coklat reguler 
dan coklat industri. Kedua susu tersebut mempunyai komposisi yang berbeda,  target pasar coklat 
reguler lebih banyak daripada coklat industri, hal ini dikarenakan coklat reguler akan langsung 
diarahkan ke konsumen umum (rata-rata anak kecil tetapi bisa juga dikonsumsi oleh orang 
dewasa), sedangkan coklat industri digunakan untuk memasok kebutuhan susu skala perusahaan. 
Tujuan pemilihan susu didasarkan pada produksi susu coklat reguler yang menempati  urutan 
terbanyak dari seemua jenis susu cup, dengan harapan  sample yang diambil dari lapangan dapat 
mewakili 1 batch produksi (dalam hal ini saat susu dikemas). Selain itu menurut penulis, defected 
product pada perusahaan berbasis susu (fase liquid) akan memberikan kualitas yang buruk bila 
lolos ke tangan konsumen, hal ini didasari bila ada kebocoran atau kerusakan kemasan primer yang 
langsung melindungi cairan susu, dan juga akan berdampak pada uang yang dikeluarkan untuk 
biaya produksi susu serta jumlah limbah / waste yang akan dihasilkan. Harapannya adalah adanya 
peningkatan performa setelah mengetahui apakan defected product pada perusahaan ini melebihi 
ambang batas atau tidak (mencapai minimally waste product) dan memaksimalkan biaya 
perusahaan yanag sudah dikeluarkan. 
Sample yang diambil oleh penilus terdiri dari 6 kritria kerusakan yang sering terjadi didalam 
pengemasan susu cup, yaitu : 
KR = Kemasan (tabung cup) rusak / pecah 
KS = Kemasan (ujung seal penutup plastik cup) tidak terseal dengan baik / bocor 
KT = Kemasan tanpa tanggal kadaluarsa 
KG= Kemasan dengan cup ganda 
I    = Isian susu yang tidak sesuai volume / isi susu bercampur dengan air dan berbuih 





Pada Bab hasil dan pengamatan, dapat dilihat bahwa 3 terbesar kerusakan terbesar dari  pegemasan 
cup dikarenakan tidak ter-seal dengan baik/bocor (KS), lalu kemasan yang cup nya rusak/pecah 
(KR), dan yang terakhir kemasan ter-seal yang tidak menyatu/tidak terpotong dengan baik. 
Berdasarkan grafik paretto,  KS menempati  kurang lebih 90%, KR  55%, dan KSS 35% dari total 
keseluruhan product defect pada lingkungan pengemasan. Standar toleransi pada CV. Cita 
Nasional dalam menangani susu yang loss adalah 3%, akan tetapi product loss yang dimaksud  
bukan hanya produk susu yang sudah dikemas, ada product loss susu yang hilang untuk 
membersihkan pipa pipa penyaluran menuju pengemasan saat sebelum pengisian atau sesudah  
pergantian flavor .  pembuatan susu coklat reguler dilakukan di pagi hari (mulai kerja sekitar jam 
08:15) , sehingga pencucian pipa-pipa  selalu diawali dengan  pembilasan dengan air sebelum susu 
berperisa dialirkan, tetapi sering kali pegawai membuang susu yang bercampur air, dan  pegawai 
baru berhenti membuang susu yang dianggap mengandung air dengan cara pengamatanyang sudah 
biasa dilakukan operator.  Sehingga dalam analisa defek ini perlu menentukan batas minimal 
(loower control limit) atau LCL dan batas maksimal (Upper Control Limits) atau UCL, dan control 
limit (CL). Apabila jumlah produk defek melampaui  Upper  Control Limits, dipastikan harus ada 
penanganan pengendalian untuk perbaikan. Pada pengolahan grafik LCL-UCL dilakukan dengan 
kalkulasi dari total kerusakan untuk satu hari.. Penentuan CL, LCL dan UCL menggunakan rumus: 












LCL  =  P’ -3∗ 𝑆𝑇𝐷𝑉 
UCL  = P’ +3∗ 𝑆𝑇𝐷𝑉 
Penggunaan grafik Parreto ditujukan untuk mengetahui urutan jenis kerusakan dari yang memiliki 
andil paling besar hingga kecil, dan didalam grafik ini kita juga dapat mengetahui kisaran persen 
nya untuk masing masing tipe kerusakan, sedangkan penggunaan grafik P-chart sebagai  atribut 
chart yang digunakan untuk menentukan batas analisa defect product sehingga mudah dilakukan 





penggunaan P-chart sendiri ditentukan dari sample size atau jumlah sampel pada suatu data. Bila 
sample size nya berjumlah konstan, naka analisa data harus menggunakan NP-chart, sedangkan 
bila sample size nya memiliki jumlah bervariasi, maka menggunakan P-chart, dan data yang 
diambil dari lapangan termasuk data varying sample size / data dengan jumlah sampel yang 
dianalisa bervariasi (Andres,2003). Atribut chart sendiri merupakan kesatuan karakteristik yang 
meliputi produk, proses produksi, populasi yang bisa dihitung tetapi tidak bisa digambarkkan 
dalam bilangan tambahan, sedangkan P-chart menunjukkan nilai persen dari sampel didalam 
proses produksi, bersifat nonconforming atau deffective baik jumlah sampel yang dianalisa nya 
konstan atau beragam (Andersen,2004).  Hasil dari pembahasan product defect dapat dilihat pada 
grafik di bab 5.1, menunjukkan bahwa product defect yang terjadi sudah melebihi batas Upper 
Control Limit (UCL) yang sangat jauh jarak beda nya bila dilihat berdasarkan harian, dengan nilai 
P’ atau CL sebesar 0,0077, atau bila dijadikan dalam persen, maka P’akan menjadi 0,77% dimana 
sebenarnya hasil dari analisa dengan grafik P’-chart memang tidak lebih dari 3 %. Dari grafik 
paretto chart dan P-chart, dapat disimpulkan ada tiga besar jenis kerusakan bila dilihat berdasarkan 
masing-masing jenis kerusakan, yaitu KS, KR, dan KSS, walaupun tidak melewati CL (Control 
Limit), tetapi ketiga jenis kerusakan tersebut adalah penyumbang terbesar dari keenam jenis 
kerusakan, sehingga total defect dari tanggal 29 januari hingga 12 februari melebihi Upper Control 
Limit (CL), dan kesalahan ini dapat disebabkan karena beberapa faktor, yang disimpulkan oleh 
penulis berdasarkan observasi lapangan dan sedikit wawancara dengan teknisi mesin di CV. Cita 
Nasional.  
Proses pengemasan di CV. Cita Nasional memiliki urutan dari penampungan susu jadi di filling 
area, lalu menggunakan mesin fillomatic dengan kapasitas 5.000 cup/ jam untuk kapasitas kecil, 
dan 20.000 cup/jam unutk kapasitas besar (180krat) dimana susu akan langsung dikemas melalui 
nozzle nozzle yang ada di kedua mesin, lalu susu yang sudah ditampung di cup akan diarahkan ke 
sealing area melalui conveyor yang menyatu didalam fillomatic. Sealing terjadi 2 kali untuk 
memaskikan lidcup yang terbuat dari polyethylene merekat dengan cup polypropilene dengan 
menggunakan suhu normal nya 165oC dan paling maksimal 170oC, dan setelah itu masuk ke 
cutting area untuk memotong lidcup yang masih menyatu, sealing dan cutting juga menggunakan 
tenaga angin untuk menggerakan mesin sealer dan cutter nya sebesar 8 bar untuk sekali tekan, lalu 
dialirkan ke ruang pengemasan sekunder (didalam krat) dan siap didistribusi ke kota-kota. Akan 





kemasan cup rusak (KR), kemasan seal berlubang/ bocor (KS), dan kemasan yang lidcup nya tidak 
terpotong (KSS). Berdasarkan pengamatan lapangan, kemungkinan peenyebabnya adalah = 
 Terdapat 2 mesin pengemas yang masa pembeliannya berbeda, sehingga mesin memiliki 
standard pakai yang berbeda didasari dari umur mesin, lebih sering menimbulkan kerusakan 
KS dan KSS, karena standard suhu dan tekanan sering naik dan turun, terkadang dibawah 
165oC dan terkadang diatas 165oC.  
 Penggunaan tekanan untuk menggerakkan sealer dan cutter yang mungkin terlalu besar 
sehingga cup sering pecah dibagian samping. (KR) 
 Laju alir conveyor dapat pula menyebabkan terjadinya kerusakan jenis KR, karena seringkali 
kecepatan conveyor yang kurang konsisten membuat susu cup seringkali bertubrukan. 
 Waktu yang diperlukan untuk pengisian susu kedalam cup hingga sealer hanya berselang 2 
menit, padahal 1 mesin fillomatic kapasitas besar mampu mengisi 180 krat/ jam, atau 22680 
buah cup¸sehingga memungkinkan terjadinya penumpukkan yang bisa menyebabkan 
benturan 
Selain itu kelalaian pekerja juga mempengaruhi product defect seperti cup kemasan yang jatuh 
saat hendak dimasukkan kedalam krat. Sehingga dapat disimpulkan sebenarnya product defect 
pada CV. Cita Nasional secara total/ hari nya melampaui batar Upper Control Limit, dimana setiap 
penaikan defek akan mempengaruhi untung-rugi perusahaan, walaupun masing masing jenis 






6. KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1. KESIMPULAN 
 CV. Cita Nasional merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pengolahan susu segar 
menjadi susu pasteurisasi dan homogenisasi dengan 2 jenis produk yang berbeda, yaitu susu 
pasteurisasi dengan berbagai tambahan flavor serta susu terfermentasi / yoghurt. 
 Susu pasteurisasi adalah susu yang sudah dilakukan tahapan pemanasan dengan tujuan untuk 
membunuh bakteri patoghen saja, akan tetapi bakteri pembusuk dan bakteri penghasil spora 
masih dapat tumbuh didalam produk susu. 
 Pengujian susu segar terdiri dari uji suhu, uji pH, uji berat jenis, uji alkohol, uji total lemak, 
uji total padatan, uji MBRT, uji organoleptik, uji pemalsuan, dan uji total non-lemak. 
 Pengujian susu jadi menitikberat kan pada uji suhu dan uji pH, walaupun terdapat uji tingkat 
kemanisan.  
 Pada hasil pengujian sampel 12 hari mengindikasikan semua produk (dilihat dari perwakilan 
sampel yang diuji) mampu bertahan hingga 8 hari setelah susu diproduksi, dengan catatan 
suhu penyimpanan refrigerator dengan range 7oC. 
 Susu pasteurisasi yang sudah jadi dan dikemas memiliki suhu yang bervariasi, dan maksimal 
suhu yang didapat adalah 9oC, sedangkan pada diagram alir produksi, susu pasteurisasi yang 
sudah dikemas harusnya memiliki range suhu 6-8oC. 
 Bakteri yang berperan dalam produk susu jadi adalah bakteri pembusuk asam laktat yang 
mampu merubah tingkat keasaman susu, bakteri pembentuk spora, dan enzim yang resisten 
terhadap perubahan suhu sebagai bentuk toksi dari bakteri pathogen dan atau bakteri spoilage. 
 Beberapa titik defect product pada perusahaan berada melebihi batas maksimal (UCL) 











 Perlu adanya tindakan perbaikan untuk mengatasi produk yang rusak / defected product 
dengan cara perawatan mesin setiap beberapa bulan sekali, kalibrasi mesin sebelum dan 
sesudan digunakan, dan menentukan besaran yang digunakan untuk melakukan pengemasan 
pada produk susu. 
 Pengujian umur simpan susu sampling 12 hari setelah produksi yang didasari oleh tingkat 
keasaman yang dipengaruhi oleh suhu susu jadi dengan range 5-9oC yang baru dikemas, akan 
memberikan hasil yang maksimal bila suhu susu sewaktu dikemas dan selama penyimpanan 
minimalnya 4oC. 
 Bila memungkinkan, adanya perubahan tata letak pada ruang pengemasan akan 
memaksimalkan performa produk. Hal ini didasari waktu yang diperlukan untuk menyusun 
krat menjadi 5 tumpukkan untuk selanjutnya diangkut ke truck, dan di dalam truck masih 
diperlukan waktu untuk menunggu hingga kapasitasnya penuh mampu meningkatkan suhu 
hingga 1-2oC, dan pemasangan alat termometer ruangan didalam truck pengangkut sehingga 
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Lp 1. SOP Laboratorium CV. Cita Nasional 
 
 InstruksiKerja No. Doc. : 003  
 Laboratorium Revisi : 0 




   
1. Sebelum bekerja pastikan pakaian dan tubuh bersih 
2. Selalu pakai jas laboratorium dalam ruangan laboratorium dan ruang produksi 
3. Buat rencana produksi secara teliti 
4. Pastikan bahan pembantu dan bahan pembantu dalam kondisi bagus sebelum diproduksi 
5. Pastikan ruangan laboratorium dalam kondisi bersih 
6. Pastikan semua alat-alat dalam kondisi bersih 
7. Lakukan secara benar dan teliti semua analisis 
8. Catat semua hasil analisa dan dokumen 
9. Laporkan setiap ada penyimpangan produk 
10. Setelah selesai produksi ruangan laboratorium dalam keadaan bersih dan rapi 
 












Lp 2. SOP Penyusunan Produk Jadi 
 
 Instruksi Kerja No. Doc. : 026 
 Prosedur Penyusunan Produk Jadi Revisi : 0 
  Tanggal : 1 Januari 2018 
 
1. Produk Kemasan Pack 
a. Produk dalam kemasan pack ukuran 500 ml dimasukan dalam krat berjumlah 40 pack 
disusun keatas dengan tinggi tumpukan maksimum 8 Krat. 
b. Jumlah susunan krat dalam gudang maksimum 8. Tumpukan tersebut harus tegak lurus 90o 
tidak boleh miring. 
c. Dalam setiap tumpukan diupayakan hanya terdiri dari satu jenis produk dalam satu batch 
produksi yang sama. Demikian pula krat dalam baris yang sama. 
d. Setiap baris diberi label. 
Produk Kemasan Cup 
a. Produk dalam kemasan cup ukuran 125ml dan 150 ml, disusun dalam krat dengan jumlah 
108 cup dan 120 cup yang disusun keatas 
b. Krat disusun keatas dengan jumlah susunan maksimum 8.  Krat disusun berbaris ke 
belakang di mana dalam barisan tersebut terdiri dari batch yang sama. 














Lp 3.  SOP Pengemasan 
 
 InstruksiKerja No. Doc. : 021 
 Pengemasan Revisi : 0 
  Tanggal : 1 Januari 2018 
    
 
1. Pastikan semua mesin dalam keadaan berfungsi dengan baik 
2. Pastikan semua pipa jalur transfer susu dalam keadaan bersih dan steril 
3. Pastikan untuk kemasan (cup dan minipack) tersedia dalam jumlah yang cukup untuk 
berproduksi 
4. Pastikan krat tersedia dalam jumlah yang cukup untuk berproduksi dan dalam kondisi yang 
tidak rusak dan bersih 
5. Pastikan kendaraan distribusi telah siap dan telah dicuci sehingga produk dapat segera dimuat 
ke dalam kendaraan 
6. Segera berhentikan proses pengemasan jika terjadi kekurangan krat atau kendaraan distribusi 
belum siap, kecuali ada instruksi dari pihak yang bertanggung jawab 
7. Tumpukan maksimal di dalam kendaraan (Build Up) adalah 10 krat, agar terdapat ruang  
(space) untuk memaksimalkan es batu. 
8. Minimal pemberian es batu adalah 81 batang per Build Up, atau 1 batang per tumpukan krat 
atau lebih 
9. Tutup rapat pintu kendaraan jika pemuatan produk dan pemberian es batu telah selesai, 
terutama di waktu istirahat 
10. Jika proses pengemasan lewat/lebih dari 6 jam, maka perlu dilakukan pemberian es batu 
tambahan terutama di bagian depan 
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Lp. 6. Hasil Plagiasi / Plagscan 
 
